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EP-Patentanmeldung No. 94 913 351,6 



Dieses ist eine Teilf ortfuhrungsanmeldung (CIP) einer 
gleichzeitig anhangigen Hauptanmeldung Ser. No. 08/043,906, 
eingereicht am 7. April 1993, deren Inhalte hiermit durch Be- 
zugnahtne mit eingeschlossen sind. 

Die vorliegende Erfindung betrifft dekorative Laminate, 
die fur Tisch-, Thekenoberf lachen, Wandpaneele, Bodenbelage, 
Tischplatten und dergleichen geeignet sind, insbesondere de- 
korative Hochdrucklaminate, und ein Verfahren zur Herstellung 
derartiger Laminate. 

Dekorative Laminate wurden herkomrnlicherweise durch Sta- 
peln mehrerer Schichten mit synthetischen warmhartenden Har- 
zen impragnierten Papiers erzeugt. Normalerweise besteht der 
Aufbau aus mehreren aus mit Phenolharz impragnierten Kraf tpa- 
pier hergestellten Kernbogen, uber welchen ein Dekorbogen, 
ublicherweise ein Druckmuster oder eine kraftige Farbe, im- 
pragniert mit Melaminharz liegt. Ein Uberzugsbogen ist oft 
auf der Oberseite des Dekorbogens vorgesehen, welcher in dem 
Laminat so transparent wie nur raoglich gemacht ist r und wel- 
cher einen Schutz fur den Dekorbogen bereitstellt 

Fruhere Versuche den Uberzugsbogen zu eliminieren oder zu 
vereinfachen oder zu verbessern, sind in dem U.S. Patent 
3,373,071 und in dem U.S. Patent 3 f 135 r 643 exemplarisch dar- 
gestellt. Das Verfahren dieser Patente bestand in der Imprcig- 
nierung des Dekorbogens mit klarem Melaminharz und dann in 
einer Aufbringung einer dicken Beschichtung auf die Oberfla- 
che des impragnierten Bogens unter Verwendung einer relativ 
viskosen Mischung von 2000 bis 60000 cp. Demzufolge trocknete 
die viskose Beschichtung auf der Oberflache des gesattigten 
Dekorbogens und bildete irn wesentlichen einen uberzugsbogen 
in situ. Soweit bekannt wurde, erreichte ein in dieser Weise 
hergestelltes Laminat niemals eine wesentliche kommerzielle 
Nutzung, auSer moglicherweise fur Bodenmaterial # wahrschein- 
lich wegen der damit verbundenen Kosten, einschlieSlich der 
doppelten Handhabung, d.h., zuerst eine Sattigung des impra- 



gnierten Bogens und dann eine Beschichtung dieses rechtfer- 
tigten nicht das biSchen Verbesaerung gegenuber der Verwen- 
dung eines herkommlichen Uberzugs, oder wahrscheinlicher , 
weil das sich ergebende Laminat keine ausreichende Qualitat 
fur kommerzielle Zwecke aufgrund von Rissen, Falten, ungeeig- 
neter Steifigkeit, unzureichende Oberzugstransparenz usw. 
aufwies 

Die Herstellung von liaminatplatten zur Bodenverlegung un- 
ter Anwendung ahnlicher Verfahren wird bereits uJber mehrere 
Jahre praktiziert, aber kraftigen Farben fehlt es so an Klar- 
heit, d.h. sie sehen trube aus, dafi sie koirenerziell nicht zu- 
friedenstellen, und eine derartige Bodenplatte kommerziell 
nur fur Muster geeignet ist, welche wegen der groSen Entfer- 
nung des Auges vom Boden, eine schlechte Auflosung tolerieren 
konnen . 

Bin neuerer Versuch, eine transparent ere und trotzdem 
vollkonimen schiitzende Lage uber dem Dekorbogen bereitzustel- 
len, wird in dem U.S. Patent 3,968,291 diskutiert, in welchera 
Bariumsulfat als ein aus Teilchen bestehendes Fullmaterial in 
dem Uberzugsbogen verwendet wird, wobei der Patent inhaber 
herausgef unden hat, daS Bariumsulfat einen Br echungs index 
aufweist, der naher an dem des Melarainharzes als der anderer 
Fullmaterialien liegt, und dadurch die Transparenz des Uber- 
zugs und folglich die Klarheit des darunterliegenden Dekorbo- 
gens steigert. Dieses Produkt bat ebenfalls keinerlei kommer- 
zielle Akzeptanz gefunden, moglicherweise aus denselben Grun- 
den wie die vorgenannten. 

In letzterer Zeit wurde der derzeitige Stand der Technik 
durch die Entwicklung der NEVAMAR ARP® Technologie revolutio- 
niert, wobei auf die U.S. Patente 4 , 255,480; 4,3 95,452; 
4,430,375; Re 32,152; 4,263,081; 4,327,141; 4 # 400,423 von 
Scher et al . ; die U.S. Patente 4,731,138; 4,517,235; 
4,520,062; 5,037,694; 5,093,185 von Ungar et al.; das U.S. 
Patent 4,971,855 Lex et al; und die U.S. Patente 4,499,137; 
4,532,170 und 4,567,087 von O'Dell et al . Bezug genommen 
wird. In dem ARP® Technologie wird der Uberzug, welcher den 



Dekorbogen vor Abrieb schutzt stark in der Dicke reduziert, 
um so eine hochkonzentrierte Schicht abriebbestandiger Teil- 
chen bereitzustellen, die mit der Oberseite der oberen Pa- 
pierlage, ublicherweise dera Dekorbogen verbunden ist. Diese 
Technologie stellt nicht nur eine verbesserte Abriebbestan- 
digkeit gegenuber fruheren Technologien bereit, sondern 
stellt auch eine gesteigerte Transparenz wegen der extremen 
Dunnheit der Schutzschicht bereit. 

Die ARP® Technologie hat der Industrie und der Offent- 
lichkeit sehr gedient, da ein nach dieser Technologie herge- 
stelltes Laminatprodukt als ein hervorragendes Produkt aner- 
kannt ist und sehr nachgefragt wird. Trotzdem besteht weiter 
der Bedarf nach einer superklaren tiefen Einsicht in ein de- 
koratives Laminat mit guten Kratzbestandigkeits- und NEMA- 
Abriebbestandigkeitseigenschaf ten, wobei ein derartiges Lami- 
nat insbesondere ein dekoratives Aussehen besitzt r welches 
klar und glanzend ist, aber unter der Oberflache des Laminats 
zu liegen scheint. Ferner ware es sogar bei dunneren Schutz- 
be schicht ungen wunschenswert , die ausgezeichnete Verschleifi- 
und Abriebbestandigkeit beizubehalten, wahrend gleichzeitig 
der DruckplattenstempelverschleiS und der WerkzeugverschleiS 
an den Werkzeugen, die zum Schneiden des Laminats verwendet 
werden, verringert wird. 

Sogar in noch neuerer Zeit wurden dekorative Laminatb6gen 
durch Aufbringen verschiedener Polymere auf den schutzenden 
Uberzug, eines als eine Beschichtung, ein weiteres als eine 
Impragnierung zur Erzielung brillianter visueller Effekte 
(WO9301935) hergestellt. 

Ein dekoratives Laminat weist eine Verstarkungsschicht 
auf, auf welcher eine dekorative Uberzugschicht auflaminiert 
ist, welche bevorzugt mindeatens zwei verschiedene Harze ent- 
halt, wovon eines ein Impragnierungsharz, vie z.B. Melamin, 
ist, wahrend das andere unter Warme und Druck flieSt, wie 
z.B. eines von Polyester, Polyurethan, Epoxid, PVC und/oder 
Acrylharzen, und ferner eine abriebbestandiges Mineral (Teil- 
chengrofie 1 bis 200 pm) enthalten kann, das nicht die Sicht- 
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barkeit beeintrachtigt , bevorzugt aus Aluminiumoxid, Silizi- 
umdioxid, Zirkondioxid, Zeroxid, Glasperlen und/oder Diamant- 
staub. Ferner werden ein- Oder zweistufige Herstellungsver- 
fahren in Verbindung mit den erzeugten Laminaten beansprucht. 
Die Anwendung liegt in der Produktion dekorativer Laminate 
fur Thekenoberf lachen, Wandpaneele, Bodenbelage, Tischober- 
f lachen usw, mit brilliantem visuellen Aussehen, wie z.B. 
Perlef f ekten. 

US4263373 lehrt, dafi ein dekoratives warmgehartetes Hoch- 
dmck-Furnierlaminat durch Druckf ormung eines abriebbestandi- 
gen schutzenden Uberzugbogens , welcher 50 bis 127 /im (2 bis 5 
mil) dick sein kann und eines mit warmhlkrtendem Harz impra- 
gnierten Papierbogens mit einer Alginatbeschichtung herge- 
stellt werden kann. 

Ein dekoratives warmhartendes Laminat mit einer gestei- 
gerten Abriebbestandigkeit , das eine Basislage und struktu- 
rierte Dekorb6gen aus transparentera Papier, impragniert mit 
warmhartendem Harz, aufweist, wird von EP0355829 bereitge- 
stellt. Es gibt einen Verweis auf die Beziehung zwischen der 
Dicke des transparenten Uberzugbogens und normierte Abriebbe- 
standigkeits-Zyklustests . 

Es ist demzufolge eine Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, Mangel in der bisherigen Technik, wie z*B. die vorste- 
hend angegebenen, zu uberwinden. 

Es ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
ein hervorragend klares tief aussehendes Laminat mit NEMA- 
Abr i ebb e s t andi gke i t se i g ens c ha f ten be re itzustell en - 

Es ist ferner eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
ein verbessertes dekoratives Laminat, insbesondere ein deko- 
ratives Hochdrucklaminat bereitzustellen, das alle NEMA- 
Anforderungen erfullt, welches eine dicke Schutzbeschichtung 
uber dem Dekorbogen mit verbesserter Transparenz im Vergleich 
zu alien bisher bekannten dicken Schutzbeschichtungen auf- 
weist, und sowohl eine Abriebbestandigkeit und Klarheit und 



Transparenz ahnlich denen aufweist, die von ultradunnen 
schutzender ARP® Lamina ten bereitgestellt we r den. 

Es ist noch eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, ein verbessertes Lamina tprodukt bereitzustellen, wel- 
ches alle Vorteile sowohl des herkommlichen Oberzugs als auch 
des ARP® Laminats bereitstellt . 

Es ist noch eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erf in- 
dung, ein verbessertes dekoratives Laminatprodukt , welches 
alle Vorteile des ARP® Laminats rait weiteren Vorteilen eines 
reduzierten Werkzeugverschleisses und der Fahigkeit aufweist, 
tief aussehende, hoch glanzende Holzmaserungen, welche die 
NEMA-Anforderungen erfullen, Bodenplatten mit verbessertem 
Glanz und Klarheit sowohl bei gemusterten als auch bei ein- 
farbigen, eine verbesserte Kratzbestandigkeit und einen 
Schutz der Druckplattenstempel vor ubermaSigen Verschleifi be- 
reitzustellen. 

Diese und weitere Aufgaben werden durch die Verwendung 
einer dicken harzreichen Schutzschicht erzielt, d.h., einer 
in der GroSenordnung bis zur zehnfachen Dicke der ARP® 
Schutzschichten, d.h., bis etwa zur Dicke wie ein herkontmli- 
cher Uberzug und der in- situ gegossenen Uberzuge der vorge- 
nannten U.S. Patente '071 und '643, was typischerweise einera 
Gewicht von 40,8 bis 48,9 g/tn 2 (25 bis 30 lbs per ream) oder 
mehr an Feststoffen entspricht, die aus einem Partikelmateri- 
al bestehen, das von vorgeharteten warmgehart e t en Harzteil- 
chen eines Harzes gebildet wird, das denselben oder im we- 
sentlichen denselben Brechungs index wie das Laminatharz 
selbst aufweist. 

Im Gegensatz zu dem U.S. Patent '643 und dem U.S. Patent 
'291, welche beide versuchten, Fullmaterialien fur ihre 
Schutzschicht zu finden und anzuwenden, welche so gut wie 
moglich mit dem Brechungs index des Laminat harzes uberein- 
stimmten, nutzt die vorliegende Erfindung das Prinzip, daS 
das Material mit dem dem geharteten Harz am nachsten kotnmen- 
den Brechungsindex das gehartete Laminatharz selbst ist. Da- 
her wird dann, wenn das Laminatharz fur den Dekorbogen ein 



Melamin- Formaldehyd-Harz (hierin nachstehend ala "Melamin" - 
Harz bezeichnet) ist, wie es typisch der Fall ist, das Haupt- 
Teilchenmaterial, aus welchem der schutzende Uberzug erzeugt 
wird, die vorgeharteten Melaminharzteilchen sein. 

Die vorstehenden und weitere Aufgaben und die Art und 
Vorteile der vorliegenden Erfindung werden aus der nachste- 
henden detaillierten Beschreibung verschiedener Ausf uhrungs- 
beispiele deutlicher sichtbar. 

Eines der Schlusselmerkmale der vorliegenden Erfindung 
ist die Verwendung von vorgeharteten warmgeharteten Harzteil- 
chen bestehend aus einera Harz, welches denselben oder im we- 
sent lichen denselben Brechungs index wie das ungehartete oder 
teilweise gehartete Ijaminatharz aufweist, das in dem Lamina - 
tionsprozeS verwendet wird, nachdem das letztere wahrend der 
Laminationsprozedur gehartet wurde. Unter dem Begriff "vorge- 
hartet" ist gemeint, dafi die HSrtung oder Erstarrung der 
Harzteilchen entweder bis zu dem maximal moglichen Grad fort- 
geschritten ist oder zumindest bis zu einer Hartungsstuf e, 
bei der deren Schmelzviskositat ausreichend hoch ist, um zu 
verhindern, da£ sich die Teilchen in dem flussigen Lamina- 
tharz aufl6sen und/oder unter ublichen Laminierungsbedingun- 
gen schmelzen und flieSen und somit unerwiinscht in dem da run - 
terliegenden Papier, wie z.B. einera Dekorpapier, wahrend des 
Pressens/Laminierens zur Ausbildung des Laminats sattigen. 

Wie vorstehend angegeben, ist das typische Laminatharz, 
das normalerweise zum Sattigen/Impragnieren der Dekor- und 
Uberzugbogen in dem ProzeS zur Hers t el lung dekor at iver Hoch- 
drucklaminate, welche die NEMA-Anf orderungen erfullen, ver- 
wendet wird, Melaminharz und demzufolge ist Melaminharz das 
bevorzugte Laminatharz zur Anwendung in der oberen Schicht 
oder in den Schichten der vorliegenden Erfindung. Daher sind 
die vorgeharteten warmgeharteten Harzteilchen ebenfalls be- 
vorzugt Melamin. Jedoch sind auch andere Harzsysteme moglich 
wie z.B. Polyester, Harnstof f - Forma ldehyd, , Dicyandiamid- 
Fomaldehyd, Epoxid, Polyurethan, hartbare Acrylharze und Mi- 
schungen davon. Die vorgeharteten Polymerteilchen konnen so- 
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mit aus Melamin, Polyester, Bpoxid, hartbarem Acryl usw. oder 
Mischungen da von ausgewahlt werden. 

Unter bestimmten Bedingungen und um besondere Effekte zu 
erhalten f ist es auch moglich, bestimmte nicht kompatible Mi- 
5 schungen aus z.B. gehartetem Polyesterharzteilchen oder Po- 
lyurethanharzteilchen zusammen mit dem geharteten Melamin- 
harzteilchen und dem flussigen Melaminlaminatharz zu verwen- 
den; wobei jedoch das gehartete Harz dasselbe wie das flussi- 
ge Laminatharz ist, und alle nicht kompatiblen geharteten 
10 Harzpartikel nur in einer kleineren Menge vorhanden sind. 

Es ist auch moglich, Mischungen vorgeharteter Harzteil- 
chen, welche auf verschiedene Hartungsgrade vorgehartet sind, 
zu verwenden, und es ist in der Tat sogar moglich, eine klei- 
nere Menge von Harzteilchen zu verwenden; welche sich immer 

15 noch oder teilweise in dem flussigen Melaminharz losen k6n- 
nen, und somit in der Lage sind, zu schmelzen und in das dar- 
unter liegende Papier zu fliefien, wobei aber die Menge sol- 
cher weniger geharteter Teilchen nicht so grofi sein darf , daS 
das gewunschte Produkt nicht erhalten wird, d.h. , dafi das 

20 sich ergebende Laminat einen hauptsachlich aus vorgeharteten 
Harz ausgebildeten transparent en schutzenden Uberzug aufwei- 
sen mufi. In Fallen, wo der transparente Uberzug sehr dunn 
ist, konnen jedoch bis zu 50% oder mehr aus abriebbestandigen 
Mineral teilchen bestehen. 

25 Mit Ausnahme der uber dem Dekorbogen liegenden transpa- 

renten Schutzschicht wird das Laminat der vorliegenden Erfin- 
dung zweckdienlich nach ublicher Praxis hergestellt, und 
weist zweckdienlich einen herk6mmlichen Aufbau auf, der z.B. 
zwei bis acht Kernbogen aufweisen, die aus einem mit Phenol- 

30 harz impragnierten Kraftpapier mit einem Melaminharz imprag- 
nierten Dekorbogen daruber plus der Schutzschicht der vorlie- 
genden Erfindung uber dem Dekorbogen bestehen. Das Fertigla- 
minat wird in der ublichen Weise, wie z.B. durch Stapeln der 
Kernbogen auf eine geeignete Presse mit dem schutzenden la- 

35 genbeschichteten Dekorbogen daruber und Unterwerfen der An- 
ordnung unter ausreichend Warme und Druck zwischen den Prefi- 



plattenstempeln fur eine ausreichende Zeit zur Erzeugung des 
gewunschten dekorativen Laminats hergestellt. Die PreSbedin- 
gungen sowohl fur Hochdrucklaminate als auch Niederdrucklami - 
nate aind Standard und allgemein bekannt . 

Die dicke, transparente, schutzende Uberzugsbeschichtung 
weist vorherrschend die vorgeharteten, warmgeharteten Teil- 
chen zusammen mit einem Anf angsbindematerial und fakultativ 
und bevorzugt mit einer kleinen Menge abriebbestandigen Mine- 
ral mit relativ f einer Part ike IgroSe, erwunscht mit einer 
mittleren Partikelgrofie im Bereich von 0,5 bis 5 fim, bevor- 
zugt 1 bis 30 /im und am meisten bevorzugt 1 /xm mittlerer Par- 
tikelgrofie auf . Ein typischer schutzender Uberzug dieses Typs 
weist 24,5 bis 32,6 g/m 2 (15 bis 20 lbs/ream) vorgehartete 
Harzpartikel und 9,8/m 3 (6 lbs/ream) Al 2 0 3 -Teilchen auf. Die 
abriebbestandigen Mineralteilchen liegen bevorzugt in einer 
Menge vor, die ausreicht, urn teilweise die grofieren vorgeh&r- 
teten Harzteilchen, welche bis zu 250/xm, aber bevorzugt maxi- 
mal 100/rni grofc sein kannen, zu uberdecken* Die Mineralteil- 
chen sollten eine Harte von mindestens 7 auf der Mohs-Skala 
aufweisen, und solche Partikel sind bevorzugt Aluminiumoxid 
oder ein Mischung aus Aluminiumoxid und Siliziumdioxid, ob- 
wohl die mineralischen Teilchen auch Zirkonoxid, Zeroxid, 
Hartglasperlen, Siliziumkarbid und Diamantstaub umfassen Icon- 
nen. Signifikante Mengen anderer Materialien wie Flockfasern 
usw. sollten vermieden werden, da diese die Transparenz ver- 
mindern . 

Das Anf angsbindematerial kann jedes systemkompatible Ma- 
terial, welches die Schutzschichtbeschichtung auf der Ober- 
seite des Dekorbogens vor dem Abschlufi des Laminierungspro- 
zesses in ihrer Lage halt, einschliefilich einer Vielfalt auf 
Harz basierender Klebermaterialien, welche mit dem gewahlten 
Laminatharzsystem kompatibel sind, ein hoch viskoses Oder ein 
klebriges teilweise gehartetes Harz Oder irgend eines der Ma- 
terialien sein, welche gemafi der ARP® Technologie als nutzli- 
che Bindematerialien erwahnt werden, wie z.B. Natriumalginat , 
verdampftes Siliziumdioxid, mikrokristalline Zellulose oder 



Mischungen, wie z.B. Avicel®, welches eine Mischung einer 
hauptsachlich mi krokristal linen Zellulose mit einer kleinen 
Menge von Carboxymethylzellulose (CMC) ist - 

Ein weiteres typisches Produkt gemaS der vorliegenden Er- 
findung besitzt einen wesentlich dunneren Schutzuberzug der 
einer Dicke von 9,8 bis 13 g/m 2 (6 bis 8 lbs/ream) von Fest- 
stoffen entspricht, die etwa gleiche Mengen vorgehartete 
Harzteilchen und Mineralteilchen aufweisen. Dieses ist ein 
ARP® ahnliches Produkt mit nur etwa der Halfte mineralischer 
Teilchen eines ARP® Laminate aber mit voller Abrieb- und Ver- 
schleiSbestandigkeit mit verbessertem Werkzeugverschleifc und 
reduzierten PrefcplattenstempelverschleiiS. 

Die Schut zbeschichtung kann in einer Vielfalt von Mog- 
lichkeiten auf den Dekorbogen aufgebracht warden. Dieses sind 
in Kiirze ein Zwei-Schritte-ProzeS analog dem ARP® Verfahren 
des U.S. Patentes 4,255,480; ein Ein-Schritt-Proze£ analog 
dem ARP® Verfahren des U.S. Patentes 4,713,138; ein Ubertra- 
gungsprozefi analog dem der U.S. Patente 4 , 517 , 235 und 
4,520,062; und ein Glasurauf bringungsprozefi, in welchem die 
Schutzuberzugzusammensetzung direkt auf ein Holzfurnier oder 
dergleichen beschichtet und dann geprefit wird. 

In einer bevorzugten Form zur Anwendung in dem Zwei- 
Schritte-Verfahren wird die Beschichtungszusammensetzung aus 
einer Mischung der kleinen Teilchen aus Aluminiumoxid oder 
anderen abriebbestandigen Teilchen, erwunscht mit etwa 1 bis 
30 /xm mittlerer Partikelgrofie, vorgeharteten Harzteilchen mit 
einer maximalen Partikelgrofie von 250 /xm und bevorzugt einer 
maximalen PartikelgrolSe von 100 fixa und einer kleineren Menge 
mikrokristalliner Zelluloseteilchen, alle in einem stabilen, 
wassrigem Brei dispergiert, erzeugt. Die Aluminiumoxidteil- 
chen mit einer solch kleinen Grofie, dafi sie die visuellen Ef- 
fekte des Endproduktes nicht storen, dienen als das abriebbe- 
standige Material und die mikrokr is tal linen Zelluloseteilchen 
dienen als das bevorzugte Anf angsbindematerial . Es durfte 
selbstverstandlich sein, dafi das Anf angsbindematerial zu dem 
in der Laminierungsprozedur verwendeten Harz, ublicherweise 
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Melaminharz oder in dem Falle bestimmter Niederdrucklaminate 
zu einem Polyesterharz system kompatibel sein muS, und das mi- 
krokristalline System diese Funktion erfullt und auch die 
kleinen Aluminiumoxidteilchen und das vorgehartete Harz auf 
der Oberflache des Dekorbogens stabilisiert . 

Somit enthalt eine bevorzugte Breizus amine nsetzung eine 
Mischung kleiner Aluminiumoxidteilchen und vorgeharteter 
Harzteilchen und einen kleinerexi Anteil mikrokristalliner 
Zelluloseteilchen, welche alle in Wasser gelost sind. Es mufi 
ein ausreichender Anteil der vorgeharteten Harzteilchen und 
bevorzugt der kleinen Mineralteilchen vorhanden sein, urn dem 
sich ergebenden Produkt die gewunschte Abriebbestandigkeit 
gemafi vorstehender Diskussion zu geben, und es muS eine aus- 
reichende Menge des anfanglichen Bindematerials vorhanden 
sein, um die Mineralteilchen und die vorgeharteten Harzteil- 
chen auf der Oberflache des Dekoransichtbogens in ihrer Lage 
zu halten. Im allgemeinen hat sich herausgestellt , dafi zu- 
friedenstellende Ergebnisse mit etwa 2 bis 10 Gewichtsantei- 
len mikrokristalliner Zellulose fur etwa 20 bia 120 Gewichts- 
anteile Aluminiumoxid und vorgehSrtete Harzteilchen erzielt 
werden; wobei es jedoch moglich ist, auGerhalb dieses Berei- 
ches zu arbeiten. Die Menge der vorgeharteten Harzteilchen 
sollte etwa 1 bis 6 Gewichtsanteile pro Gewichtsanteile der 
Mineralteilchen sein, wobei selbstverst&ndlich sein durfte, 
dafi es nicht nur moglich ist, aufierhalb dieses Bereiches zu 
arbeiten, sondern da£ ein geeignetes Produkt mit einem dicken 
transparenten Schutzuberzug auch ohne jede mineralische Teil- 
chen hergestellt werden kann. 

Die Menge des Wassers in dem Brei wird ebenfalls von 
praktischen Gesichtspunkten bestimmt, da dann, wenn zuwenig 
Wasser vorhanden ist, der Brei so dick wird, dafi er schwer 
aufzubringen ist; und umgekehrt, wenn zuviel Wasser vorliegt, 
der Brei so dunn wird, dafi es schwierig wird, eine gleichma- 
fiige Dicke wahrend des Beschichtungsvorgangs aufgrund des 
Weglaufens des Breis zu erzielen. Somit ist ein Brei, der et- 
wa zwei Gewichtsprozent mikrokristalliner Zellulose und etwa 
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24 Gewichtsprozent Aluminiumoxid- und vorgehart ete Harzteil- 
chen basierend auf dem Wasseranteil enthalt, stabil, d.h., 
dafi die Aluminiumoxid- und vorgehart e ten Harzteilchen nicht 
ausf alien; dafc aber, wenn mehr als etwa 3,5% mikrolcristalline 
Zellulose land etwa 24 Gewichtsprozent Aluminiumoxid- und vor- 
geharteten Harzteilchen auf der Basis des Wasseranteils ver- 
wendet werden, er Schlamm sehr viskos und schwierig auf bring - 
bar wird. 

Die Mineral enthaltende Teilchenzusammensetzung enthalt 
ebenfalls wunschenswert eine kleine Menge eines Benetzungs- 
mittels, bevorzugt ein nicht -ionisches Benet zungsmittels r und 
ein Silan. Die Menge des Benet zungsmittels ist nicht kri- 
tisch, aber ist nur eine s sehr kleine Menge erwunscht, und ein 
UberschuiS ergibt keinen Vorteil. Ein Feuchthaltemittel, ein 
Formablosemittel , Katalysator und/oder Entschaumer kdnnen 
ebenfalls gemaS ublicher Praxis vorhanden sein. 

Wenn ein Silan verwendet wird r wirkt es als ein Bindemit- 
tel, welches das Aluminiumoxid und andere anorganische Teil- 
chen an die vorgeharteten Melaminteilchen und/oder die Mela- 
minmatrix nach der ImprSgnierung und Hartung chemisch bindet, 
und dieses erzeugt einen besseren Anf angsverschleife, da die 
Aluminiumoxidteilchen zusatzlich zu der mechanischen Bindung 
chemisch mit dem Melamin verbunden sind, und daher unter Ab- 
riebverschleiS langer in ihrer Lage verbleiben. Das Silan 
sollte aus denjenigen ausgewahlt werden, welche mit dem be- 
nutzten spezifischen warmhartenden Laminatharz kompatibel 
sind; wobei diesbezuglich Silane mit einer Aminogruppe, wie 
z ; B* Gamma -Aminoprophyltrimethoxysilan, insbesondere gunstig 
zur Verwendung mit Melaminharzen sind. Die Menge des verwen- 
det en Silans muS nicht groS sein, und tatsachlich wirken be- 
reits bis zu 0,5% auf der Gewichtsbasis der Mineral teilchen, 
um die Abriebbestandigkeit des Fertiglatninats zu verbessern; 
wobei eine tnaximale Menge von etwa 2 Gewichtsprozent auf Ba- 
sis des Gewichts von Aluminiumoxid oder anderer harter Teil- 
chen vorgeschlagen wird, da groSere Mengen zu keinen deutlich 
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besseren Ergebnissen fiihren, und lediglich die Kosten der 



Ausgangsmateri alien erhohen. 

Nach der Beschichtung mit der vorstehend erwahnten Be- 
schichtungszusammensetzung wird das Dekorpapier getrocknet 
und dann in der normal en Art mit geeigneten warmhartenden 
Harz, z.B. Melaminharz oder Polyester impragniert . Die mikro- 
kristalline Zellulose als Binder verwendende Beschichtung raufi 
bei einer erhohten Temperatur getrocknet werden, bevor der 
Dekorbogen mit dem Melaminharz impragniert wird. Somit liegt 
eine mini male Trocknungs temper a tur bei etwa 60°C (140°F) und 
die bevorzugten Trocknungstemperaturen liegen bei 116 bis 
132°C (240 bis 270°F) . Nach dem Trocknen wird das impragnier- 
te und beschichtete Dekorpapier mit mehreren mit Harz imprag- 
nierten Kernbogen oder anderem Verstarkungsmaterial aufeinan- 
dergelegt, und eine Lamination in der ublichen Weise unter 
Hitze und Druck ausgef uhrt . 

Ein weiteres Verfahren zur Losung der Aufgaben dieser Er- 
findung ist der Ein-Schritt-Prozefi der Abscheidung einer 
Schicht vorgeharteter Harzteilchen auf der Oberflache eines 
Dekorbogens gleichzeitig mit der vol 1 standi gen Harzsattigung 
des Dekorbogens in einem einzigen Ein-Schritt-Vorgang, in 
welchem das ungehartete flussige Harz ein Trager fur die vor- 
geharteten Harzteilchen und die abriebbestandigen Mi- 
neralteilchen ist. Dieser Prozefc mittels welchem die vorlie- 
gende Erfindung zustande gebracht wird, laSt sich am besten 
wie f olgt , beschreiben . 

(1) Herstellen der Mischung aus dem flussigen, warmhart- 
baren Impragnierungsharz und der Beschichtungszuearamenset- 
zung, wobei die Beschichtungszusammensetzung die vorgeharte- 
ten Synthetikharzteilchen in einer ausreichenden Konzent rati- 
on zur Erzeugung der Harzabscheidung vorgewahlter Dicke auf 
der Laminatoberf lac he und ein Anf angsbindematerial fur die 
vorgeharteten Harzteilchen, z.B. mikrokristalline Zellulose 
Oder sogar klebrige Teilchen eines teilweise geharteten Mela- 
minharzes enthalt, wobei das Anf angsbindematerial mit dem 
warmhartbaren Impragnierungsharz kompatibel ist und den nach- 
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folgenden Laminierungsbedingungen standhalt, das Anf angsbin- 
dematerial in einer ausreichenden Menge vorhanden ist, um die 
vorgeharteten Harzteilchen auf der Oberflache des ungesattig- 
ten Papierbogens 2u binden, und daB Anf angsbindematerial auch 
dazu dient, das vorgehartete Harzteilchenmaterial in dem 
flussigen, warmhartbaren Impragniemngsharz in Suspension zu 
halten; 

(2) Abscheiden des Schutzuberzuges und Impragnieren in 
einem Vorgang indem die Mischung des flussigen, warmhartenden 
impragnierenden Harzea und der Beschichtungszusamrnensetzung, 
welche bevorzugt eine Viskositat nicht grofier als etwa 200 
bis 250 Centipoise aufweist, uber eine Ansichtsoberf lache des 
ungesattigten Papierbogens mit einer solchen Rate beschichtet 
wird, daS die ungesattigte Papierschicht ausreichend mit dem 
flussigen warmhartbaren Impragnierungsharz gesattigt wird, 
und die Beschichtungszusammensetzung auf der Ansichtsoberf la- 
che abgeschieden wird; und 

(3) Trocknen des beschichteten und impragnierten Papier- 
dekorbogens um einen fur die Lamination fertigen dekorativen 
Bogen zu erhalten. 

Fakultativ und wie vorstehend erwahnt, kann ein hartes 
Mineral mit f einer Partikelgrofie in einer ausreichenden Kon- 
zentration zur Verbesserung der Abriebbestandigkeit ohne Be- 
eintrSchtigung der Sichtbarkeit den vorgeharteten Harzteil- 
chen im Schritt (1) zugesetzt werden, wobei in diesem Fall 
die Dicke der Beschichtung ohne Verlust der Abriebbestandig- 
keit reduziert werden kann. 

Das harte Mineral, das in der geharteten Polymerteilchen- 
zusammensetzung verwendet werden kann, weist eine feine Par- 
tikelgroSe gemafi vorstehender Beschreibung, bevorzugt zwi- 
schen etwa 0,5 und 0,9 jim mittlerer TeilchengrdSe auf, obwohl 
wie vorstehend angegeben groSere Grofien ebenfalls in Mengen 
verwendet werden konnen, die ausreichen, um eine abriebbe- 
standige Schicht ohne Beeintrachtigung der Sichtbarkeit zu 
erzeugen. Es durfte selbstverstandlich sein, dafi die Viskosi- 
tat der Flussigkeit ausreichend sein muS, um die minerali- 
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schen Teilchen zusammen mit den vorgeharteten Harzteilchen in 
Suspension zu halten. 

Der E in - Ope r a t i ons - Be s chi chtungs / Impr agni erungs - S chr i 1 1 
kann in einer Phase oder mehreren Phasen ausgefuhrt werden, 
d.h., eine vollstandige Impragnierung kann in derselben Phase 
ausgefuhrt werden, in der die Beschichtung abgelegt wird # 
oder es kann alternativ eine Teil impragnierung in einer er- 
sten Phase in einem mit der Beschichtung zusammenhangenden 
ProzelS gefolgt von einer zweiten Impragnierung rait einer 
Harzldsung von unten in der gleichen Linie durchgefuhrt wer- 
den. 

Wie vorstehend erwahnt , werden die vorgeharteten Synthe- 
tikharzteilchen aus der aus Melamin, Polyester, Epoxid und 
hartbaren Acrylharzen oder ahnlichen Harzen oder Mischungen 
davon bestehenden Gruppe ausgewahlt. Das Bindematerial, ist 
bevorzugt "Avicel", welches als ein Miechung von etwa 89% mi- 
krokristalliner Zellulose und 11% Carboxymethylzellulose 
(CMC) verkauft wird. Es ist ferner moglich, obwohl dieses 
nicht bevorzugt wird, daS das Bindematerial das Laminatharz 
selbst ist, wobei in diesem Falle das Laminatharz relativ 
viskos in der Art eines Sirups oder dergleichen sein mu£. 

Die bevorzugte Zusammenset zung enthalt zweckdienlich ein 
Gewichtsanteil "Avicel" auf 4 bis 60 Gewichtsanteile der Kom- 
bination mineralischer Teilchen und vorgeharteter Harzteil- 
chen. Wie oben angegeben, liegt deshalb, weil das Verhaltnis 
vorgeharteter Harzteilchen zu Mineral teilchen einen breiten 
Variation unterliegt, ein zweckdienlicher Bereich zwischen 
etwa 1 bis 6:1. Es ist auch moglich, kleine zusatzliche Men- 
gen von CMC (oder uberhaupt keines) und eine kleine Menge Si- 
lan hinzuzufugen. Bevorzugt fugt man eine kleine Menge Ten- 
sid, wie es in dem U.S. Patent 4,255,480 offenbart ist, und 
eine kleine Menge eines Festschmierstof f es zur Erzeugung ei- 
ner Abnutzungsbestandigkeit wie es in dem U.S. Patent 
4,567,087 offenbart ist, hinzu. 

Es gibt 6 wichtige Variable in der Formulierung, wovon 
drei unabhangig und drei abhangig sind, wie es in dem U.S. 
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Patent 4,713,138 erlautert ist. Das Dekorpapiergewicht der 
Flussigharzanteil und das Gewicht der abriebbestandigen Zu- 
sammensetzung aind alle von der Formulierung unabhangig. Die 
Anforderungen fur diese Variablen werden von auEeren Paktoren 
wie z.B. Farbe, Grad der Endsattigung und Abriebbestandigkeit 
vorgegeben. Das (Trocken-) Gewicht des Impragnierungsharzes 
pro Oberf lacheneinheit hangt von einer Kombination des Pa- 
pierausgangsgewichtes und dem Harzgehalt ab. Die Viskositat 
hangt von dem Gesamtvolumen der Flussigkeit gegenuber dem An- 
teil dee Teilchenmaterials ab- Daher ist die dem flussigen 
Harz zugesetzte Wassermenge von der Viskositat abhangig, die 
durch Mischen der abriebbestandigen Zusammensetzung und des 
ungeschnittenen Harzes erhalten wird, und von dem zusatzli- 
chen erforderlichen Volumen zum Reduzieren der Viskositat auf 
dem gewunschten Pegel fur eine leichte gleichzeitige Be- 
schichtung und Impragnierung, ublicherweise ein Wert von 
kleiner als etwa 250 cp, bevorzugt etwa 100 cp. 

Ein drittes Verfahren, wie vorstehend angegeben, ist ein 
Ubertragungsverf ahren ahnlich dem der U.S. Patente 4 , 517 , 235 
und 4,520,062 von Ungar et al . Bei diesem Prozefityp wird die 
Beschichtung der vorliegenden Erfindung auf ein Ubertragungs- 
substrat aufgebracht, und darauf getrocknet. Das Ubertra- 
gungssubstrat wird dann mit der Ansichtsseite nach unten auf 
einen vollstandig oder teilweise gesattigten Dekorbogen in 
dem normalen Laminatpressungsvorgang Oder gegen ein weiteres 
geeignetes Substrat, z.B. eine Holzfurnierschicht , aufge- 
bracht. Nach AbschluS des Laminierungsvorganga unter Bedin- 
gungen ausreichender Warme, Zeit und Druck wird das Laminat 
von dem fiber tragungssubst rat abgezogen Oder umgekehrt, und 
die Schutzbeschichtung der vorliegenden Erfindung auf die 
Oberseite des Dekorbogens oder des Substrates ubertragen, 
vorgef unden . 

Der vierte ProzeS mittels welchem die vorliegende Erfin- 
dung ausgefuhrt werden kann, ist ein Lackauf bringungsprozeS . 
Hier wird die Zusammensetzung direkt auf das Substrat, wie 
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z.B. ein Holzfurnier, beschichtet, dann getrocknet, und 
schliefilich unter Hitze und Druck geprefct. 

Die bevorzugten Ausf uhrungsbeispiele der vorliegenden Er- 
findung verwenden im wesentlichen vollstandig gehartetes 
Melaminharz, das zu einem feinen Pulver gemahlen wird, das 
als physikalischer Abstandshalter zwischen der Druckplatte 
und der dekorativen Schicht wahrend der Pressung dient . Indera 
Teilchen gewahlt werden, welche aus demselben Harz wie das 
Impragnierungsharz bestehen, bleibt der Br echungs index des 
Schutzuberzuges in dem Pertiglaminat derselbe, was nach dem 
Pressen eine trubungsf reie hochtranspa rente Oberflache auf 
dem Laminat erzeugt. Die so erzielte Transparenz ist ausrei- 
chend klar, so da& ein Dekorbogen mit kraftiger Farbe ohne 
Verlust an Helligkeit oder Schattierung verwendet werden 
kann. 

Zus^Ltzlich zu einer klaren, dicken Oberf lachenbeschich- 
tung konnen viele saidere dekorative Erscheinungsbilder er- 
zielt werden, indem die verwendet en vorgeharteten Harzteil- 
chen und deren TeilchengrSSe variiert wird. Derartige dekora- 
tive Erscheinungsbilder umfassen verschiedene Texturen, In- 
teressante visuelle Effekte konnen auch durch Verwendung ge- 
farbter vorgeharteter Teilchen erzielt werden. Es ist auch 
beabsichtigt , daS die Varianten des Aussehens vielfaltig 
sind, und von der TeilchengrdiSe, den vorgeharteten Harzteil- 
chen, den Mengen, der Schichtdicke und Pigmentation abhangen. 
Das tatsachliche Erreichen eines gewiinschten Aussehens kann 
auf der Basis von Routineexperimenten im Hinblick auf die 
vorliegende Offenbarung bestimmt werden. 

Die nachstehenden Beispiele werden zur Veranschaulichung 
angeboten : 

Beisniel I 

Melaminharzteilchen werden durch Erhitzung von Melamin- 
harz auf 149°C (300°F) bis zur Hartung erzeugt. Nach der Har- 
tung wird das Material auf die ungefahre Grofienverteilung der 
Teilchen wie folgt gemahlen: 
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250 fim + 


0,02% 


180 /zra + 


0 r 04% 


106 fim + 


0,47% 


45 fim + 


70,60% j 


25 /xm + 


22,45% 


unter 25 /itn - 


6,40% 



Ein Brei von Zutaten mit 60 Teilen der vorgenannten vor- 
geharteten Melaminteilchen und 60 Teilen von A1 2 0 3 Teilchen 
mit einer mittleren TeilchengroSe von 1 /xm werden in eiiiem 
Waring -Mis cher gemafi nachstehenden Angabe hergestellt. 7,5 
Teile mikrokristalline Zellulose (Avicel RC 581) und 2,5 Tel- 
le CMC werden geruhrtem Wasser zugesetzt. Nach etwa 2 bis 3 
Minuten in dem Mischer ist das Avicel vollstandig dispergiert 
und das Aluminiumoxid und die vorgeharteten Harzteilchen wer- 
den eingeruhrt. 

Der sich ergebende Brei wird mit 81,5 g/m 2 (50 lbs/ream) 
und 106 g/m 2 (65 lbs/ream) nicht impragnierte Bogen mit Holz- 
maserung bzw . Kaleidoskopmusteroberf lachen auf gebracht . Die 
Beschichtung wird bei etwa 129°C (265°P) fur 3 Minuten ge^ 
trocknet. Das Papier wird dann in normaler Weise unter Ver- 
wendung von Melaminformaldehydharz gesattigt, und gemafi nor- 
mal en Prozeduren getrocknet . Der Harzgehalt ist 51 bis 55,6% 
und der Fluchtigbestandteilegehalt ist 4,6 bis 5,2%. Das La- 
mina t wird aufgebaut und unter Anwendung einea herkommlichen 
Allzweckzyklus z.B. etwa 143 °C, 69 bar (290°F, 1000 psi) fuz- 
etwa 25 Minuten gepreSt . 

Beispiel II 

Flus.siges Melaminharz 714 kg (1575 lbs) wird fur ein ge- 
mafi Standardpraxis impragniertes Dekorpapier hergestellt, , 
Ein Tensid TRITON CF 21 wird in einer Menge von 0,001 Ge- 
wichtsanteil pro 87,5 kg (192,8 lbs) flussiges Harz zuge- 
setzt. Die Mischung wird bei hoher Geschwindigkeit in einem 
Mischer mit niedriger Scherung fur 5 Minuten durchgef uhrt . 5 
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kg (11 pounds) werden rasch in einer Weise zur Vermeidung von 
Kl unhung oder der Ausbildung von Zusammenballungen zugesetzt. 
Unmittelbar danach werden 21,3 kg (47 lbs) vorgehartete Mela- 
minharzteilchen und 21,3 kg (47 lbs) 30 fim Aluminiumoxid 
rasch zugesetzt. 

Die Viskositat wird nach dem Zusatz von 265 1 (70 gal) 
Wasser gemeasen, urn eine Viskositat nicht grofcer als 150 Cen- 
tipoise (Brookf ield-Viskosimeter #3 r Spindelumdrehungen bei 
12 Upm) zu erzeugen. 

Bedrucktes Dekorpapier mit einem Gewicht von 106 g/m 2 (65 
lbs /re am) wird mit einer Rate von 319,6 g/m 2 (196,1 lbs/ream) 
beschichtet. Das Papier wird bei erhohter Temperatur getrock- 
net und das Laminat unter Verendung dieses Papiers in der ub- 
lichen Weise hergestellt. 

Die Abriebergebnisse sind wie folgt: 



Muster 


MR- 51 


MR-52 


Anf angspunkt (Zyklen 


650 


750 


Endpunkt (Zyklen) 


1300 


1525 


VerschleiSrate 


975 


1138 


Rate/100 Zyklen 


0, 015g 


0, 012g 



Bgispiel III 

Dem Beispiel II wurde unter Verwendung von Aluminiumoxid 
von 20 fim bis 25 fim jeweils fur zwei zuscLtzliche Proben ge- 
f olgt . 

Die Abriebergebnisse sind wie folgt : 



Papierrauster 


MR- 12 


MR-51 


KomgroSe 


20 fim 


2 5 fim 


20 fim 


25 fim 


Anf angspunkt ( Zyklen 


150 


650 


275 


800 


Endpunkt ( Zy kl en 


1000 


1550 


550 


1600 


Verschleiferate 


575 


1100 


413 


1200 


Rate/ 100 Zyklen 


0,017g 


0,012g 


0,031g 


0,017g 
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Beispiel IV - Schutzuberzua mit mibtlerem Gewicht 

Die nachstehende Fo rmu lie rung wurde zum Uberziehen und 
gleichzeitigen Sattigen eines bedruckten Dekorpapiers herge- 
stellt r 

5 586 1 (150 gal) ungeschnittenes Melaminharz, 714 kg, (1557 
lbs) 

265 1 (70 gal) Wasser 
5 kg (11 lbs) Avicel 

42 kg (92 lbs) Aluminiumoxid, 30 /xm raittlere Teilchengro&e 
10 42 kg (92 lbs) vorgehartete Melaminharzteilchen, max. 100 (im 
122 g (0,27 lbs) Inf irnol -Formlosemittel 

2,8 kg (6,2 lbs) Nacure 3525 Melaminharz -Hartungskatalysator 
14,5 kg (32 lbs) Diethylenglykol-Bef euchter 
617 g (1,36 lbs) Bubrake-Entschaumer 

15 Die Beschichtung/Impragnierung wurde mit einer Rate von 

94,2 g/m 2 (57,8 pounds/ream) ungeschnittenen Melaminharzf est- 
stoffe durchgef uhrt , wobei Avicel mit einer Rate von 1,08 
g/m 2 (0,66 lbs/ream), das Aluminiumoxid mit einer Rate von 
9,16 g/m 2 (5,62 lbs/ream) die vorgeharteten Melaminharzteil- 

20 chen mit einer Rate von 9 r 16 g/m 2 (5,62 lbs/ream) und der Be- 
f euchter mit einer Rate von 2,67 g/m 2 (1,64 lbs/ream) aufge- 
bracht wurden. Nach dem Durchlauf durch einen Trockner hatte 
der Dekorbogen einen Harzgehalt von 52% und einen Pluchtigbe- 
standteilegehalt von 6%. 

25 Der Dekorbogen wurde in der ublichen Weise in ein dekora- 

tives Hochdrucklaminat geprefit, und das sich ergebende Lami- 
nat erfullte alle NEMA -Normen und wies eine ausgezeichnete 
Abr i ebbe s t andigke i t und Verschleifibest andigke i t gegenuber 
gleitenden Buchsen auf. 

30 Beispiel V - tief aussehende gtfrrk kr<=tt zbggfrandig^ Formu- 

lieruncf im Laborm^iS^t^b 

Eine Impragnierungs/Beschichtungs-Zusammensetzung wurde 
im LabormaSstab hergestellt und auf einen Dekorbogen mit ei- 
ner Rate von 95,05 g/m 2 (58,31 lbs/ream) ungeschnittener 
35 Harzfeststof f e, 1,09 g/m 2 (0,67 lbs/ream) Avicel, 42,5 g/m 2 
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(26,1 lbs/ream) vorgehartete Melaminf eststof f e mit einer ma- 
ximalen Teilchengrofie von 100 jim und 10,6 g/m 2 (6 # 53 
lbs/ream) Aluminiumoxid auf gebracht . Nach einem Durchlauf des 
Papiers durch einen Trockner war der Harzgehalt des Papiers 
60% und der Fluchtigbestandteilegehalt war 6%. Der transpa- 
rente Schutzuberzug hatte eine Dicke Equivalent mehr als 33 
g/m 2 (20 lbs/ream) an Feststoffen. Nach dem Pressen des De- 
korbogens mit verschiedenen Bogen mit Phenolharz impragnier- 
ter Kernbogen wurde ein Laminat erhalten, das die NEMA-Normen 
voll erfullt, und welches zusatzlich eine hezvorragende 
Kratzbestandigkeit aufweist, und in welchem der Dekorbogen 
klar und hell zu sehen ist, aber tief innerhalb des Laminat 
zu liegen scheint . 

Beispiel VI - ARP ®-Ersatz 

Die folgende Formulierung wurde fur gleichzeitiges Be- 
schichten und Impragnieren eines Dekorbogens mit kraftiger 
Farbe hergestellt: 

738 1 (195 gal) ungeschnittenes Melaminharz 929 kg (247,5 
lbs) 

190 1 (50 gal) Wasser 
6,8 kg (15 lbs) Avicel 
1,3 kg (2,9 lbs) Wachs 

20 kg (44 lbs) vorgehartete Melaminharzteilchen (maximale 

Grofie 100 pm) 
160 g (0,35 lbs) Emerest 2652 als Benetzungsmittel 
145 g (0,32 lbs) Inf iraol-Formldsungsmittel 
3,7 kg (8,2 lbs) Nacure 3525 Katalysator 
500 g (1,1 lbs) Bubrake-Entschaumer 

Die vorstehende Zusammensetzung wurde mit einer Rate von 
99,3 g/m 2 (60,93 lbs/ream) ungeharteter Harzf eststof fe, 1,2 
g/ra 2 (0,74 lbs/ream) Avicel, 0,21 g/m 2 (0,13 lbs/ream) Wachs 
3,54 g/m 2 (2,17 lbs/ream) Aluminiumoxid und 3,54 g/m 2 (2,17 
lbs/ream) vorgehartete Melaminharzteilchen aufgebracht . Der 
so beschichtete und impragnierte Dekorbogen mit kraftiger 
Farbe wurde dann in ublicher Weise durch einen Trockenofen 
gefuhrt* Als er daraus auftauchte, hatte er einen Harzgehalt 
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von 52% und einen Fluchtigbestandteilegehalt von 6%. Der De- 
korbogen wurde zur Erzeugung eines Laminats in herkommlicher 
Weise verwendet. Das sich ergebende Laminat hatte eine ausge- 
zeichnete Bestandigkeit gegenuber Abrieb und gleitenden Buch- 
sen, und erfullte alle NEMA-Normen . Wegen der relativ kleinen 
vorhandenen Aluminiumoxidmenge ist der WerkzeugverschleiJS 
beim Schneiden dieses Laminats reduziert. 

Beispiel VII 

Die nachstehende Formulierung zur gleichzeitigen Be- 
schichtung und Impragnierung von Dekorpapier (in Labormengen 
hergestellt) . 



447 g 


Melaminharz (268,2 g Feststoffe) 


166 g 


Wasser 


3,12 


g 


Avicel 


0,87 


g 


Antischaum-Benetzungsmittel (31 Tropfen) 


26, 1 


g 


Alumi niumoxi d mit 30/xm mittlerer Teil- 






chengroSe 


26, 1 


g 


Vorgehartete Melaminharzteilchen gemaS 






Beispiel I 


0,09 


g 


Inf irnol-Formlosemittel (3 Tropfen) 


9 f 08 


g 


Diethylenglykol 


1,78 


g 


Nacure - Kat alysator (88 Tropfen) 


0,31 


g 


Bubrake-Entschaumer (10 Tropfen 



Die vorstehende Zusammensetzung mit Gesamtf eststof f en in 
dem Bereich von 56 bis 58% und Gesamtharzf eststof fen (aus- 
schlieSlich vorgeharteter Harzteilchen) in dem Bereich von 51 
bis 53% wird mit der folgenden Rate auf den Dekorbogen aufge- 
bracht : 
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Ungehartetes Mela- 


102 ,1 bis 


110, 


,9 g/m 2 


(62, 


96 bis 


68,02 


mi nliarz 


lbs/ream) 


279 


m 2 (3000ft 2 


) 






Avicel 


1,2 bis 1 


,3 g/m 2 (0,72 bis 0 


,78 


lbs/ream) 


Vorgehartete Mela- 


9,93 bis 


10, 8 


g/m 2 (6 


,09 


bis 


6, 


61 


mi nharzt e i lchen 


lbs/ream) 














Aluminiumoxidteil- 


9,93 bis 


10,8 


g/m 2 (6 


,09 


bis 


6, 


61 


chen 


lbs /ream) 














Di e t hyl ehglyko 1 


3,46 bis 


3,75 


g/m 2 (2 


,12 


bis 


2, 


30 




lbs/ream) 















Beispiel VI I ? 

Das Beispiel VII wird unter Anwendung der nachs t ehenden 
Formulierung wiederholt : 



Melaminharz 


361,0 g 


(216,6 g FestBtoffe 


Wasser 


501,0 g 




Ant i s chaum- Bene t zung smi t t e 1 


0,87 g 


(31 Tropfen) 


Aluminiumoxid (3 0 pm mittlere 


26,1 g 




Te i 1 cheng r 6fie ) 






Vorgehartete Melaminteilchen 


26,1 g 




gemaS Beispiel I 






Inf irnol-Formlosemittel 


0,09 g 


(3 Tropfen) 


Diethylenglykol 


9,08 g 




Nacure-Katalysator 


1,78 g 


{88 Tropfen) 


Bubrake-Entschaumer 


0,31 (10 Tropfen) 



Diese Zusammensetzung wird auf dem Papierdekorbogen mit 
einer Rate von 83,15 g/m 2 (51,01 lbs/ream) fur das ungeharte- 
te Melaminharz, plus 6,88 g/m 2 (4,22 lbs/ream) fur die ande- 
ren Komponenten aufgebracht, was eine Gesamtauf bringungsrate 
von 90,02 g/m 2 (55,23 lbs /ream) ergibt . 
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Zusatzliche Beispiele 

Ein Beispiel wird ahnlich dem vorstehenden Beispiel v je- 
doch ohne irgendwelches Aluminiumoxid ausgef uhrt . Es wird ein 
Produkt, das die NEMA-Normen erfullt, und welches ausgezeich- 
nete Klarheit und Kratzbestandigkeit besitzt, erhalten. Die 
Aufbringungsrate der vorgeharteten Teilchen ist 57 g/m 2 (35 
lbs/ ream) . 

Ein weiteres Beispiel wird ahnlich dem Beispiel IV ausge- 
fuhrt, mit der Ausnahme, dafi Avicel durch Natriumalginat er- 
setzt wird- Die Ergehnisse sind zuf riedenstellend . 

Ein weiteres Beispiel wird unter Verwendung einer Formu- 
lierung ahnlich der vom Beispiel I ausgef uhrt, wobei die For- 
tnulierung direkt auf die Oberseite einer Holzfurnierplatte 
beschichtet wird. Nach der Beschichtung und Trocknung wird 
die Platte unter Wartne und Druck geprefct, um eine Schutz- 
schicht uber der Holzplatte zu erzeugen. 

Ein weiterer Versuch wird fur die Hers t el lung einer Nie- 
derdruckplatte unter Verwendung von Polyesterharz ausgef uhrt. 
Eine MAS ONI TE® Platte wird als das Substrat verwendet. Es 
wird ein Holzmaserungsdekorbogen verwendet, und die Beschich- 
tung/Inpragnierungs-Formulierung ist dieselbe wie in dem Bei- 
spiel V mit der Ausnahme, daS die vorgeharteten Harzteilchen 
Polyesterteilchen sind, und das Impragnierungsharz dasselbe 
Polyesterharz in ungeharteter Form ist . Das sich ergebende 
Produkt weist eine ausgezeichnete Abriebbestandigkeit auf. 

Die vorstehende Beschreibung der spezifischen Ausfuh- 
rungsbeispiele decken die allgemeine Art der Erfindung auf, 
so dafi andere durch die Anwendung der jetzigen Kenntnis ohne 
weiteres Modif ikationen und/oder Adaptionen fur verschiedene 
Anwendungen derartiger spezifischer Ausf uhrungsbeispiele aus- 
fdhren konnen, ohne von dem Grundkonzept der Erfindung abzu- 
weichen, weshalb derartige Adaptionen und Modif ikationen in- 
nerhalb der Bedeutung und des Bereiches von Aquivalenten der 
offenbarten Ausf uhrungsbeispiele mit eingeschlossen sein sol- 
len und sind. Es durfte selbstverstandlich sein, daiS die 
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hierin verwendete Ausdrucksweise oder Terminologie nur fur 
den Zweck der Beschreibung und nicht der Einschrankung dient. 
Die voratehend erwahnten Patente sind durch Bezugnahme bein- 
haltet . 
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EP-Patentanmeldung No. 94 913 351.6 
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Patentanspruche 



1. Dekorbogen fur die Verwendung bei der Herstellung eines 
dekorativen Laminate, bestehend aus einem mit einem warmhart- 
baren Harz impr^gnierten Papierbogen, der einen darauf befind- 
lichen schtktzenden Uberzug besitzt, wobei der schutzende Uber- 

5 zug iia wesent lichen transparent ist und hauptsachlich besteht 
aus vorgehSrteten warmgeh§rteten Harzteilchen und fakultativ 
mineralischen Teilchen von kleiner TeilchengroBe, die eine 
Mohs-Harte von mindestens 7 aufweisen, in einer warmhSrtbaren 
Harzmatrix, wobei der Brechungsindex der vorgeharteten Harz- 

10 teilchen im wesentlichen mit deia Brechungsindex des warmhart- 
baren Harzes ubereinstimmt , und fakultativ einem anfanglichen 
Bindematerial . 

2 . Dekorbogen nach Anspruch l , worin die vorgeharteten Harz- 
15 teilchen und das warmh&rtbare Harz aus demselben Harz beste- 

hen. 

3,. Dekorbogen nach Anspruch 2, worin dasselbe Harz ein Poly- 
esterharz , ein Helaminharz oder ein Harnstof fharz ist. 



4. Dekorbogen nach einem der Anspruche 1 bis 3, worin der 
schutzende Uberzug die mineralischen Teilchen von kleiner 
TeilchengroBe in einer mittleren TeilchengroBe von nicht 
grdfier als etwa 50 j*m enthalt. 



5, Dekorbogen nach einem der Anspruche 1 bis 4, worin der 
schutzende Uberzug das anfangliche Bindematerial enthalt, und 
worin das anfangliche Bindematerial mikrokristalline Cellu- 
lose, Carboxymethylcellulose, Natriumalginat oder eine Mi- 
30 schung davon umfaBt. 



6, Dekorbogen nach einem der Anspruche 1 bis 5, worin der 
transparente schutzende Oberzug eine Dicke bis zu etwa 76 Jim, 
vorzugsweise etwa 51 bis 76 Jim, besitzt. 



• • * • 
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7. Dekoratives Laminat entsprechend den NEMA-Abriebbest&ndig- 
keitsnonnen, bestehend aus einem Substrat mit einer dekorati- 
ven oberen Schicht und einem schutzenden ttberzug oben auf der 
dekorativen Schicht, dadurch gekennzeichnet , daB die dekora- 

5 tive Schicht mit dem schiitzenden Uberzug den Dekorbogen nach 
einem der Anspriiche 1 bis 6 gehartet und verbunden mit dem 
Substrat enthalt. 

8. Laminat nach Anspruch 7, worin das Substrat aus Holz ge- 
10 bildet ist. 

9. Laminat nach Anspruch 8, worin das Substrat ein Holzfur- 
nier ist. 

15 10. Laminat nach Anspruch 7, welches ein Niederdrucklaminat 
ist, und worin das Harz ein Polyesterharz oder ein Melaminharz 
ist. 

11. Laminat nach Anspruch 7, worin das Laminat ein dekoratives 
20 Hochdrucklaminat ist, das die NEMA-Normen erfullt, und das 

Harz Melaminharz oder Harnstof f harz ist, und das Substrat aus 
harzimpr&gnierten KernbSgen gebildet ist, und das Harz der 
Kernbogen vorzugsweise Phenolharz ist. 

25 12. Abriebbestandiges dekoratives Laminat nach Anspruch 7, be- 
stehend aus einem Kern und einer einzigen darttber angeordneten 
Oberf lachenschicht , wobei die Oberflachen schicht aus einem De- 
korbogen besteht, der mit einem warmgeharteten schichtbilden- 
den Harz impragniert und mit einem schlitzenden Uberzug be- 

30 schichtet ist, der im wesent lichen besteht aus: 

(1) von 5 bis 30 Gewichtsteilen eines aus Partikeln beste- 
henden Minerals, ausgewahlt aus Aluminiumoxid, Siliziumoxid 
und Mischungen da von; 

(2) von 1 bis 5 Gewichtsteilen eines anfanglichen Binde- 
35 materials, ausgewahlt aus mikrokristalliner Cellulose, Natri- 

umalginat, Carboxymethylcellulose und Mischungen davon; 
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(3) einer Menge an vorgeharteten Harzteilchen, die minde- 
stens der Menge des aus Partikeln bestehenden Minerals bis zur 
sechsf achen Menge des aus Partikeln bestehenden Minerals ent- 
spr icht ; und 

5 (4) einer ausreichenden Menge an warmgehartetem Laminat- 

harz, das einen Brechungsindex aufweist, der im wesentlichen 
mit dem Brechungsindex der vorgeharteten Har2teilchen CLberein- 
stimmt, um eine dauerhafte Matrix fOr das aus Partikeln beste- 
hende Mineral und die vorgeharteten Harzteilchen zu bilden, 

10 wobei der schutzende Oberzug klar und transparent ist. 

13. Dekoratives vereinigtes Laminat nach Anspruch 7, bestehend 
aus einer Festigkeit gebenden Kernschicht, einem dekorativen 
Papierbogen, impr&gniert mit einem hochwertigen warmgeharteten 

15 der Kernschicht aufliegenden Harz, und einem schutzenden Ober- 
zug auf dem dekorativen Bogen, wobei der dekorative Bogen 
durch den schtttzenden Oberzug hindurch klar sichtbar ist, da- 
durch gekennzeichnet , daB der schfttzende Oberzug im wesentli- 
chen besteht aus einer warmgeharteten hochwertigen Harzmatrix, 

20 Teilchen von vorgeharteten Harz, das denselben Brechungsindex 
wie das hochwertige warmgehartete Harz besitzt und worin im 
wesentlichen alle der vorgeharteten Harzteilchen eine GroSe 
kleiner als 250 /im haben, und fakultativ bis zu 100 Gewichts- 
teile pro 100 Teile an vorgeharteten Harzteilchen von feinver- 

25 teiltem farblosem abriebbestandigem aus Partikeln bestehendem 
Mineralmater ial , das eine Mohs-Harte von mindestens 7 und eine 
mittlere Teilchengr6Be nicht groBer als 50 fim aufweist, und 
wobei, wenn das feinverteilte abriebbest&ndige aus Partikeln 
bestehende Miner alma terial zugegen ist, der schutzende Oberzug 

30 auch eine ausreichende Menge an anfanglichem Bindematerial be- 
sitzt, um die Mineralpartikel und vorgeharteten Harzteilchen 
am Platz auf der Oberflache des dekorativen papierbogens zu 
ha 1 ten. 
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14. Laminat nach einem der Anspruche 7 bis 13 , worin der Ober- 
zug etwa 24 bis 33 g/m a der vorgeharteten Melaminteilchen ent- 
halt. 
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15. Laminat nach einera der Anspruche 7 bis 13 , worin der 
transparente schiitzende Uberzug in einer Dicke vorliegt, der 
etwa 10 bis 13 g/m 2 der vorgeharteten Harzteilchen und der rai- 
neralischen Teilchen entsprechen. 

5 

16. Verfahren zur Herstellung eines Dekorbogens nach einem der 
Anspruche 1 bis 6, ftir die Verwendung bei der Herstellung von 
dekorativen Laminaten, umfassend die Beschichtung des Dekorbo- 
gens mit einem schutzenden tiberzug und die Impragnierung des 

10 Dekorbogens mit einem warmhartbaren Harz, worin der schiitzende 
Uberzug im wesentlichen besteht aus vorgeharteten warmgeharte- 
ten Harzteilchen und fakultativ mineralischen Teilchen von 
kleiner TeilchengroBe, die eine Mohs-Harte von mindestens 7 
aufweisen, wobei der Brechungs index der vorgeh&rteten Harz- 

15 teilchen im wesentlichen mit dem Brechungsindex der warmhart- 
baren Harzmatrix tlbereinstimmt , und auch aus einem anfangli- 
chen Bindematerial , wenn die kleinen Materialpartikel zugegen 
sind. 

20 17. Verfahren nach Anspruch .16 , worin die Beschichtung und die 
impragnierung in zwei getrennten Schritten durchgeftihrt wer- 
den, umfassend: 

zun&chst DurchfCLhrung der Beschichtung durch Aufbringung 
einer feuchten Schicht aus den vorgeharteten warmgehfcrteten 
25 Harzteilchen, des anfanglichen Bindematerials und fakultativ 
der mineralischen Teilchen; 

Trocknung der feuchten Schicht en? 

und 

Impragnierung des Dekorbogens mit dem warmhartbaren Harz* 

30 

18. Verfahren nach Anspruch 16 , worin die Beschichtung und die 
Impragnierung des Dekorbogens im wesentlichen in einem schritt 
durchgefuhrt werden, umfassend: 

Bereitung einer Kischung aus dem warmhartbaren Harz, den 
35 vorgeharteten warmgeharteten Harzteilchen, fakultativ den mi- 
neralischen Teilchen kleiner TeilchengrfiBe und fakultativ dem 
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Bindemater ial , und gleichzeitiges Impragnieren des Dekorbogens 
mit dem warmhSrtbaren Harz, und 

Trocknung des beschichteten und irapragnierten Dekorbogens. 

5 19. Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Laminats, das 
den NEMA-Abriebbest&ndigkeitsnormen entspricht, nach einem der 
Ansprtlche 7 bis 15 , umfassend Aufbauen eines Substrats und ei- 
ner dekorativen oberen Schicht zu einer Gesamtheit , wobei die 
dekorative obere Schicht mit einem warmhartbaren Harz impra- 

10 gniert ist und einen darauf bef indlichen schtitzenden Uberzug 
besitzt, und Behandlung der Gesamtheit mit Warme und Druck 
der art, daS FlieBen und mindestens teilweises Harten des 
warmhartbaren Harzes herbeigef Qhrt wird, worin 

der schfitzende Oberzug transparent ist und im wesent lichen 

15 besteht aus einem ausgeharteten warmgehSrteten Harz, gebildet 
von vorgeh&rteten Harzteilchen und fakiiltativ Mineralteilchen 
von kleiner TeilchengroBe, die eine Mohs-Harte von mindestens 
7 aufweisen, in einer warmhartbaren Harzmatrix, die mit der 
warmhartbaren Harzimpragnierung der oberen dekorativen Schicht 

20 kompatibel ist, wobei der Br echungs index der vorgeharteten 
Harzteilchen im wesentlichen derselbe ist wie der Brechungs- 
index des warmh&rtbaren Harzes der Matrix in mindestens teil- 
weise geh&rteter Form, und fakultativ einem anf&nglichen Bin- 
dematerial . 



